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Gambar 3. Confidence interval sebelum ditransformasi 
 
4.10 Gain in Loss to Society 
Untuk menghitung gain in loss per piece sebelumnya perlu terlebih dahulu menghitung nilai 
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Dari hasil perhitungan tersebut, kerugian pada masyarakat turun 70.51% dari kerugian semula 





Kesimpulan yang diperoleh dari analisis sebelumnya adalah: 
Setting mesin yang optimal untuk mesin injeksi vertikal di CV X yang diperoleh dari metode 
Taguchi adalah nozzle temp 205°C, tekanan inject 35 Bar, injection timer 3.5 sekon, dan 
cooling timer 17 sekon. 
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